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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Schleifen von Wolframtellern, die als rotierende 
Elektrode in Rontgenrohren ihre Anwendung finden. Ziel der Erfindung ist es, mlltels einer Vorrichtung 
zum Schleifen von Wolframtellern die Bearbeitungskosten zu senken sowie die Arbeits- und 
Lebensbedingungen des Bedienungspersonals zu v6rbessern. AufgabengemaK ist dabei eine 
Spezialschleifvorrichtung zu entwickein, auf der aile Wolframtellertypen mit einer hohen Genauigkeit und 
Oberflachengute in einem Arbeitsgang geschliffen werden konnen. Diese Aufgabe wird gelost, indem 
zusammenwirkend mit einem drehbaren Werkstucksupport neben der bekannten Anordnung der 
Elektroschleifspindel mit Kreuzsupport auf dem Langssupport zusatzlich eine starre Elektroschleifspindel 
angeordnet ist. Der Werkstucksupport ist drehbar gelagert und mit einer Schnellspannvorrichtung mit 
Arretierung in der jeweiis erf ordei lichen Winkelstellungzur.Schleifscheibe versehen. Anwendungsgebiet der 
Erfindung ist die Herstellung von Wolframtellern, — Fig.1 — 
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Tltcl der ErflTi(limg 



a. 



Vorrichtung zum Schleifen yon Wolframtellem 



Ahwend)mp ;sffeblet der. Erfin dunfy 

Die Erf indung betrif ft eine Vorrichtung zum Schleifen von Wolf- 
ramtellem, die unter anderem als rotierende Elektrode in RBnt- 
genrbhren ihre Anv/endung finden. 

Charakter istik der bclcannten t^chnische n ISsun^Pn 

Es ist bekannt, die fur die Oberflachenbearbeitung von Wolfram- 
tellern notwendigen Arbeitsgange, wie Bohi^gs schleifen und 
Sextenschleifen, auf verschiedenen Schleifmaschinen durchzufiih- 
ren (E. Widmer, "Schleifen und.Werkzeugschleif en", Verlag 
"Technlsche Rundechau" Hallwag, Bern, Stuttgart, 1971, S.38-41). 
Au. der .DE-PS 948 035 und der US-PS 3 430 388 iet es welterhin 
bekannt, Schleifmaschinen mit ainer Schleifapindel .u versehen, 
dxe eui elnem Kreuzsupport Kit ISngasupport angeordnet ist. We- 
sentlxche Nachteile der ndt dieeen Schleifvorrichtungen bear- 
bei.eten WoLframteller bestehen in ihror Fertigungsungenauig- ^ 
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keit und xmgenUgenden Oberf lachengUte# Das notwendige Umspannen 
( der Wolframteller, schlechtecSichtverhaltnisse und hohe Aus- 
schufiraten sind weitere nennenewerte Haohteile* 

Zlel der Erflndim^ ' ' 

Ziel der Erfindimg ist es^ mittels feiner Vorrichtimg zvsn Schlei- 
fen von Wolframtellem die' Bearbeitungskosten zu senken eowie 
die Arbeits- und Lebensbedingungen des Bedienvmgspersonals zu 
verbessem^ 

Parlegung des Wesens der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, elne Spezialschleif- 
vorrichttmg zu entwickeln, auf der a lie ¥/olframtellertypen mit 
einer hohen Genauigkeit und Oberf laohengute in einem Arbeite- 
gang gesohliffen werden konnen« 

BrfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gel8st, indem zusarmien-* 
wirkend mit einem drehbaren Werkstucksupport neben der bekannten 
Anordnung der Elektroschleifspindel rait Kreuzsupport auf dem 
MngsBupport zusatzlich eine starre Elektroachleifepindel ange- 
ordnet ist. Der V/erkstUcksupport ist drehbar gelagert und mit 
einer Schnellspannvorricht\mg mit Ai!retierung in der jeweils er- 
forderlichen Winkelstellung zur Schleifscheibe versehen. 
Der Vorteil der erfindungsgemafien liSsung liegt im angewandten 
Baukastensystem der Spezialschleifvorrichtung, welches einen 
sohwingungsfreien SchleifprozeB bei optima len Schleifparametern 
an Wolframtellem garantiert. Hinzu kommt, daU die Bearbeitungs- 
kosten gesenkt sowie die Arbeits- und lebensbedingungen des Be- 
dieniingspersonals verbessert werden. 

Ausfuhr un p;sbel3ptel 

Der Gegenstand der Erfindung soil an einem Ausfuhrungsbeispiel 
naher erlautert werden. Ee zeigen: 

Pig. 1: Draufsicht der Spezialschleifmaschine fUr Wolfram- 
teller 

Fig. 2: JSeitenansicht eines Wolframtellers. 
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Die SpezialschlcifiTiaschine beBt.eht aus einem WerkstUckspindel- 
stock 1, dem langaaupport 2, dem ICreuzsupport 3, der Motor- 
echleifspindel 4 ^^m Piachensohleifen, eiiier Mo torschle if spin- 
del 5 2um Bohrungsechleifen und der Spezialspannvorrichtung 6. 
Der zu schleifende Wolframteller v;ird in die Spannvorrichtung. 6 
gespannt, die Schnellspannvorrichtung und Arretierung des Werk-" 
stUckspindelatockes 1 durch Handhebelbetatigung 7 geliJst und 
durch Drehung in die rechtwinklige Lage zum ISngssupport 2 ge- 
bracht. Nach dem Arretieren und Spannen erfolgt durch Taster- 
betdtigung die Drehbewegung der Spannvorrichtung 6 xmd der Mo- 
torschleifspindel 5 sowie die KUhlv/asserzufulir. AnschlieBend 
wird die oszillierende Motorspindelbewegung auf dem Kreuzsup- 
port 3 eingeschaltet und der Quervoi'schub des Bohrungsschleif- ' 
kSrpera durch Handrad 8 zugestellt, bis dos Endmafi der Bohrung 
2.1 durch die Spezialmeflvorriohtung 15 angezeigt wird. Nach dem 
Ausschalter der Drehbewegung, der Motorschleifspindel 5 u^jd der 
oszillierenden Bewegung des Schleif supportes 16 wird der I&igs- 
Bupport 2 durch die Bedienelemente 12, 13 und 14 mittels Hand 
Oder hydraulisch in Arbeitsatellung gebracht, Es folgt das Ein- 
schalten der Drehbewegung und der oazillierenden Bewegung der' • 
Motorschleifspindel 4 durch einen Hebel 9. Der Hub des lan^s- 
supportes 2 wird Uber einen Hebel 10 hydraulisch gesteuert und 
die Hubgeschwindigkeit durch einen Hebel 11 eingestellt 
AnschlieBend erfolgt der Quervorschub des PlSchenschleifkbr- 
pera^uber ein Handrad 14, bis das EndmB der PlaaaflSche 2.2 er- 
reicht x8t. Die Ubergangsphase 2.3 und die Brennf leckbahn 2.4 
warden nach der entaprechenden Winkeleinstellung des WerkstUck- 
Bpindelstockea 1 zur Schleifacheibe auf EndmaB geschliffen. Das 
Ausschalten der Drehbewegung der Schleifacheibe der Spannvor- " 
richtung 6, der langssupportbewegung 2 und der Kiihlmittelzufuhr 
sowxe das Ausspannen des Wolframtellers beenden den Schleifpro- 

Usierir'" Schleifparameter an Wolframtellern rea- ■ 

- ZulSssiger Schlag der Aufnahmef lachen < o,005 mm ' 

- Zulassiger Schlag der Brennf leckbahnflache < 0,02 mm 

- Oberfiachen aller geschliffenen Plachen von = 4,um und 
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1# Vorrichtung zum Schleifen von Wolframtellem mittels einer 
Elektroschleifspindel auf einem KreuzBUpport, der auf einem 
langssupport angeordnet ist, gekexinzeichnet dadurch, dafi 
. zusammenwirkend mit einem drehbaren Werkstiicksupport neben 
der bekannten Anordnung der Elektroschleifspindel (5) mit 
Kreuzsupport (3) auf dem LSngssupport (2) zusStzlich eine 
starre Elektroschleifspindel (4) angeordnet ist» 

2, Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daS der 
Werkstiicksupport mit einer Sohnellspannvorrichtung (6) mit 
Arretierxmg in der jeweils erforderlichen V/inkelstellung 
aur Schleifscheibe versehen ist* 

3. Vorrichtung nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, 
daB der V/erkstucksupport drehbar gelagert ist* 
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